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zj  mii  emei  uciieiüien  rvuruaiwiacne  ausgestattete  vorncmung  zum  verschweissen  von 
.  Kunststofffolien,  -bahnen  und/oder  zuschnitten. 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  mit  einer 
beheizten  Kontaktfläche  ausgestatte  Vorrichtung  zum 
Verschweißen  von  Kunststoffolien  (sowie  gegebenen- 
falls  Hilfs-und/oder  Zusatzvorrichtungen,  wobei  die 
Verschweißvorrichtung  eine  Schweißpresse  ist,  die 
aus  mindestens  einer  Kunststoffschweißelektrode 
und  aus  mindestens  einer  Gegendruckelektrode,  be- 
steht.  Die  Schweißelektrode  und/oder  die  Ge- 

^gendruckelektrode  weist  eine  spitze  oder  messe- 
^rähnliche  Schneidkante  auf  und  ist  mittelbar  oder 

unmittelbar  beweglich  angeordnet  oder  gelagert.  Die 
q  spitze  Schneidkante  ist  mit  einem  in  einem  spitzen 
s  Winkel  angeordneten  oder  abgeschrägten  Schweiß- 

profif.  vorzugsweise  gegenüber  der  Schneidkante  zu- 
q  rückspringend  angeordneten  Schweißprofil  kombi- 
niert.  Zwischen  der  Schweißpresse  ist  ein  festste- 
hendes   Trennband,  Trenngitter,  Trenngewebe  oder 

Trenngewirke,  vorzugsweise  aus  nicht  wärmeleiten- 
d e m   Material,  angeordnet.  Die  Gegenelektrode  oder 

das  Gegenwerkzeug  weisen  Profilierungen  und  die 
Elektrode  die  Schneidkante  und/oder  das  Schweiß- 

Drofii  auf. 

irox  uopy  oentre 
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Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  mit  einer 
beheizten  Kontaktfläche  ausgestatte  Vorrichtung 
zum  Verschweißen  von  Kunststoffolien,  -bahnen 
und  oder  -zuschnitten  sowie  gegebenenfalls  mit  der 
Verschweißvorrichtung  in  Verbindung  oder  Kombi- 
nation  stehenden  Hilfs-und.oder  Zusatzvorrichtun- 
gen,  wobei  die  Verschweißvornchtung  eine 
Schweißpresse  ist,  die  aus  mindestens  einer 
Kunststoffschweißelektrode  und  aus  mindestens 
einer  Gegendruckplatte,  -leiste  oder  -schiene,  vor- 
zugsweise  einer  Gegendruckelektrode,  besteht.  Die 
Schweißelektrode  und,oder  die  Gegendruckelek- 
trode,  ist  bzw.  sind  mittelbar  oder  unmittelbar  be- 
weglich  angeordnet  oder  gelagert  und  die  spitze 
oder  messerähnliche  Schneidkante  ist  mit  einem  in 
einem  spitzen  Winkel  angeordneten  oder  abge- 
schrägten  Schweißprofil,  vorzugsweise  gegenüber 
der  Schneidkante  zurückspringend  angeordneten 
und/Oder  mit  mindestens  einer  Stufe  oder  Ausneh- 
mung  versehenen  zurückspringend  angeordneten 
Schweißprofil  kombiniert  oder  versehen,  wobei  die 
Kunststoffschweißelektrode  und/oder  die  spitze 
oder  messerähniiche  Schneidkante  vorzugsweise 
vertikal  oder  nahezu  vertikal  an  der  Schweißpresse 
und,oder  zu  der  Gegendruckplatte  und/oder  zu  den 
Kunststoffolien,  -bahnen  und,oder  den  -zuschnitten 
angeordnet  ist.  Gemäß  der  Erfindung  ist  zwischen 
der  Schweißpresse  ein  feststehendes  Trennband, 
Trenngitter,  Trenngewebe  oder  Trenngewirke,  vor- 
zugsweise  aus  nicht  wärmeleitendem  Material,  an- 
geordnet. 

Aus  der  bei  Hinterlegung  dieser  Gebrauchsmu- 
steranmeldung  noch  nicht  veröffentlichten  Pate- 
ntanmeldung  P  36  06  485  ist  bereits  ein  mit  einer 
Deheizten  Kontaktfläche  ausgestatte  Vorrichtung 
zum  Verschweißen  von  Kunststoffolien,  -bahnen 
jnd/oder  -zuschnitten  sowie  gegebenenfalls  mit  der 
Verschweißvornchtung  in  Verbindung  oder  Kombi- 
nation  stehenden  Hilfs-und/oder  Zusatzvorrichtun- 
jen  bekannt,  wobei  die  Verschweißvorrichtung  eine 
Schweißpresse  ist,  die  aus  mindestens  einer 
<unststoffschweißelektrode  und  aus  mindestens 
siner  Gegendruckplatte,  -leiste  oder  -schiene,  vor- 
zugsweise  einer  Gegendruckelektrode,  besteht,  daß 
iie  Schweißelektrode  und/oder  die  Gegendrucke- 
ektrode  eine  spitze  oder  messerähnliche  Schneid- 
kante  aufweist,  daß  die  Schweißelektrode  und*oder 
i\e  Gegendruckplatte,  -leiste  oder  -schiene,  vor- 
zugsweise  die  Gegenelektrode,  mittelbar  oder  un- 
nittelbar  beweglich  angeordnet  oder  gelagert  ist 
3zw.  sind  und  die  spitze  oder  messerähnliche 
Schneidkante  mit  einem  in  einem  spitzen  Winkel 
angeordneten  oder  abgeschrägten  Schweißprofil, 
vorzugsweise  gegenüber  der  Schneidkante  zurück- 
bringend  angeordneten  und/oder  mit  mindestens 
jiner  Stufe  oder  Ausnehmung  versehenen  zurücks- 
jringend  angeordneten  Schweißprofil  kombiniert 
)der  versehen  ist.  wobei  die  Kunststoff- 

schweißelektrode  und.  oder  die  spitze  oder  messe- 
rähnliche  Schneidkante  vorzugsweise  vertikal  oder 
nahezu  vertikal  an  der  Schweißpresse  und  oder  zu 
der  Gegendruckplatte  und  oder  zu  den  Kunststoffo- 

5  lien.  -bahnen  und  oder  den  -zuschnitten  angeordnet 
ist.  Diese  Vorrichtung  besitzt  bei  der  Verwendung 
eines  Transportbandes,  das  zwischen  der  Schweiß- 
presse  geführt  wird,  u.  a.  den  Nachteil,  daß  sich 
das  Transportband  an  unterschiedlichen  Stellen 

w  unterschiedlich  stark  abnutzt  und  m  relativ  kurzer 
Zeit  erneuert  werden  muß,  obgleich  bestimmte 
Stellen  des  Transportbandes  noch  keine  wesentli- 
chen  Abnutzungserscheinungen  aufweisen. 

Ziel  und  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung 
?5  war  es  daher  die  genannten  Vorrichtung  zu  verbes- 

sern. 
Erfindungsgemäß  wurde  festgestellt,  daß  die- 

sen  Zielen  und  Aufgaben  eine  mit  einer  beheizten 
Kontaktfläche  ausgestatte  Vorrichtung  zum  Ver- 

20  schweißen  von  Kunststoffolien,  -bahnen  und.  oder 
-zuschnitten  sowie  gegebenenfalls  mit  der  Ver- 
schweißvorrichtung  in  Verbindung  oder  Kombina- 
tion  stehenden  Hilfs-und/oder  Zusatzvorrichtungen 
gerecht  wird,  wobei  die  Verschweißvorrichtung  eine 

25  Schweißpresse  ist,  die  aus  mindestens  einer 
Kunststoffschweißelektrode  und  aus  mindestens 
einer  Gegendruckplatte,  -leiste  oder  -schiene,  vor- 
zugsweise  einer  Gegendruckelektrode,  besteht,  daß 
die  Schweißelektrode  und/oder  die  Gegendrucke- 

30  lektrode  eine  spitze  oder  messerähnliche  Schneid- 
kante  aufweist,  daß  die  Schweißelektrode  und.  oder 
die  Gegendruckplatte,  -leiste  oder  -schiene,  vor- 
zugsweise  die  Gegenelektrode,  mittelbar  oder  un- 
mittelbar  beweglich  angeordnet  oder  gelagert  ist 

35  bzw.  sind  und  die  spitze  oder  messerähnliche 
Schneidkante  mit  einem  in  einem  spitzen  Winkel 
angeordneten  oder  abgeschrägten  Schweißprofil, 
vorzugsweise  gegenüber  der  Schneidkante  zurück- 
springend  angeordneten  und/oder  mit  mindestens 

to  einer  Stufe  oder  Ausnehmung  versehenen  zurücks- 
pringend  angeordneten  Schweißprofil  kombiniert 
oder  versehen  ist,  wobei  die  Kunststoff- 
schweißelektrode  und/oder  die  spitze  oder  messe- 
rähnliche  Schneidkante  vorzugsweise  vertikal  oder 

(5  nahezu  vertikal  an  der  Schweißpresse  und/oder  zu 
der  Gegendruckpiatte  und/oder  zu  den  Kunststoffo- 
lien,  -bahnen  und/oder  den  -zuschnitten  angeordnet 
ist.  Gemäß  der  Erfindung  ist  zwischen  der 
Schweißpresse  ein  feststehendes  Trennband. 

io  Trenngitter,  Trenngewebe  oder  Trenngewirke,  vor- 
zugsweise  aus  nicht  wärmeleitendem  Material,  an- 
geordnet. 

Nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform  der 
Erfindung  weist  dabei  die  Gegenelektrode  oder  das 

i5  Gegenwerkzeug  Profilierungen,  vorzugsweise  Nu- 
ten,  Rillen  und,oder  vorspringende  Kanten  oder  Er- 
hebungen,  und  die  Elektrode  die  Schneidkante 
und.oder  das  Schweißprofi!  auf.  Bei  dieser  Ausfüh- 
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rungsTorm  erraigi  eine  oessere  ^usammenpres- 
sung  im  Bereich  der  Schweißlinie. 

Gemäß  der  Erfindung  ist  das  feststehende  oder 
festeingespannte  Trennband.  Trenngitter.  Trennge- 
webe  oder  Trenngewirke  an  einer  Walze  abwickel- 
bar  angeordnet,  so  daß  bei  Abnutzung  des  Trenn- 
bandes  eine  Abwicklung  bzw.  Weiterführung  der 
beaufschlagten  bzw.  abgenutzten  Steile  erfolgt, 
wobei  das  Trennband  nicht  als  Transportband  dient 
oder  sogar  in  Gegenrichtung  geführt  werden  kann. 
Eine  optimalere  Ausnutzung  oder  Abnutzung  des 
Trennbandes,  Trenngitters,  Trenngewebes  oder 
Gemisches  ist  dadurch  gegeben.  Eine  Abwickelvor- 
richtung  für  das  abgenutzte  Trennband,  Trenngitter, 
Trenngewebe  oder  Trenngewirke  ist  vorzugsweise 
an  der  Vorrichtung  angeordnet. 

Walzen.  Zylinder  oder  ähnliche  Vorrichtungen 
und.  oder  die  Auf-und/oder  Abwickelvorrichtung  sind 
dabei  als  Spann-und/oder  Festhaltevorrichtung  für 
das  zwischen  Elektrode  und  Gegenelektrode  ge- 
spannte  feststehende  Trennband,  Trenngitter, 
Trenngewebe  oder  Trenngewirke  angeordnet. 

Nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform  der 
Vorrichtung  ist  mindestens  eine  Nut  oder  Rille 
gemessen  oder  berechnet  bei  geschlossenem 
Werkzeug)  in  lotrechter  Richtung  gegenüber  der 
Schneidkante  und/oder  der  Schweißpresse  an- 
geordnet.  Bei  dieser  Ausführungsform  kann  u.  a. 
die  Abnutzung  der  Schneidkante  vermindert  wer- 
den. 

Die  in  der  Gegenelektrode  oder  im  Gegenwerk- 
:eug  angeordnete  Nuten  oder  Rillen  oder  Vertie- 
ungen  weisen  einen  Abstand  (gemessen  von  der 
Dberfläche  der  Gegenelektrode  oder  des  Ge- 
genwerkzeuges  bis  zur  Nut-oder  Rillentiefe  als  sen- 
crechter  Abstand  von  der  Oberfläche)  0,1  bis  30 
im,  vorzugsweise  0,5  bis  15  um,  auf. 

Nach  einer  anderen  Ausführungsform  ist  min- 
testens  eine  Nut  oder  Rille  in  der  Gegenelektrode 
)der  im  Gegenwerkzeug  in  lotrechter  Richtung 
berechnet  bei  geschlossenem  Werkzeug)  ge- 
genüber  dem  zurückspringend  angeodneten 
Schweißprofil  angeordnet. 

Die  Form  der  Schweißelektrode  der  Schweiß- 
)resse  wird  nach  einer  bevorzugten  Ausführungs- 
orm  des  erfindungsgemäßen  Verfahren  in  Abhän- 
jigkeit  von  der  Gesamtdicke  der  flächig  aneinan- 
derliegenden  Kunststoffolien,  -bahnen  und/oder  - 
:uschnitte  so  ausgewählt,  daß  der  senkrechte  Ab- 
stand  (Ah)  des  Schweißprofiles  der  Schweißelek- 
rode  von  der  spitzen  oder  messerähnlichen 
Schneidkante  75  -  35  %,  vorzugsweise  65  -  40  %, 
ler  Gesamtdicke  der  flächig  aufeinanderliegenden 
:u  verschweißenden  Kunststoffolien,  -bahnen 
ind-oder  -zuschnitte  beträgt.  Weiterhin  erfolgt  eine 
:usätzliche  Beheizung  von  der,  der  Schweißelek- 
rode  gegenüberliegenden  Fläche  her  oder  durch 
iie  beheizte  Gegenpiatte  oder  Gegenelektrode. 

Die  Schließ-undoder  Hubbewegung  der 
Schweißpresse,  vorzugsweise  der  mit  einer  spitzen 
oder  messerähnlichen  Schneidkante  und  einem  zu- 
rückspringend  angeordne  ten  Schweißprofil  verse- 

5  henen,  auf  der  Platte  angeordneten  Schweißelek- 
trode  erfolgt  nach  einer  vorzugsweisen  Ausfüh- 
rungsform  durch  Computersteuerung  und  oder 
elektronische  Steuerung.  Die  spitze  oder  messe- 
rähnliche  Schneidkante  wird  dabei  vertikal  oder 

w  nahezu  vertikal  zu  den  Kunststoffolien,  -bahnen 
und/oder  -zuschnitten  beim  Trennahtverschweißen 
geführt. 

Die  Schweißpresse  besteht  somit  nach  einer 
bevorzugten  Ausführungsform  aus  einer  beheizten 

'5  Hubplatte  (Oberheizung)  und  einer  beheizten  Ge- 
genelektrode  oder  beheizten  Tischplatte 
(Unterheizung)  zurAufnahme  des  Ober-und  Unter- 
werkzeugs.  Die  Schweißpresse  ist  durch  einen 
Computer-gesteuerten  Linearverstärker  in  der 

30  Lage,  auf  hundertstel  Millimeter  genau  zu  arbeiten. 
Durch  dieses  hohe  Maß  an  Präzision  kann  man  die 
Einsinktiefe  des  Oberwerkzeuges  exakt  einstellen 
und  ein  Beschädigen  des  Transportbandes  vermei- 
den. 

?5  Durch  die  Computersteuerung  und/oder 
elektronische  Steuerung  und  die  Wahl  der  Schwei- 
ßelektrode  (mit  Schneidkante  und  Schweißprofil) 
werden  materialverdünnte  Stellen  oder  Linien 
(Sollbruchstellen)  bei  der 

io  Wärmekontakttrennahtverschweißung  mit  einer 
gleichmäßigen  Materialdicke  erhalten,  deren  Stan- 
dardabweichung  oder  Toleranz  (gemessen  über 
den  gesamten  Bereich  der  Trennahtver- 
schweißung)  in  der  Sollbruchstelle  weniger  als  25 

15  %,  vorzugsweise  weniger  als  10  %,  beträgt. 
Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  erlaubt 

auch  das  Trennahtverschweißen  u.  a.  von  Polyole- 
finfolien  sowie  die  Einhaltung  hoher  Taktzahlen 
bzw.  höherer  Maschinengeschwindigkeiten  und 

io  somit  eine  vergrößerte  Produktionsleistung.  Sowohl 
die  spitze  oder  die  messerähnliche  Schneidkante 
als  auch  das  dahinter  angeordnete,  (bezogen  auf 
die  Bewegungsrichtung  der  Kunststoffolie  oder  des 
Transportbandes  in  Transportrichtung  angeord- 

5  nete)  zurückspringende  Schweißprofil,  vorzugseise 
einstufig  zurückspringende  Schweißprofil,  sind  be- 
heizt.  Je  nach  Dicke  und  Art  des  Schweißgutes 
kann  die  spitze  oder  messerähnliche  Schweißkante 
eine  gewisse  Abstumpfung  an  der  Kante  aufweisen 

o  oder  messerähnlich  sein. 
Nach  einer  bevorzugten  Ausführungsvorm  wird 

eine  Kunststoffolie  oder  -bahn  von  einer  Rolle  oder 
einem  Stapel  her  der  Wärmekontaktschweißpresse 
zugeführt.  Vor  der  Wärmekontaktschweißpresse 

5  werden  vorzugsweise  die  zu  verschweißenden 
Kunststoffolienzuschnitte  auf  oder  an  der  Kunststof- 
folie  oder  -bahn  lose  befestigt  oder  angeheftet. 

Nach  einer  vorteilhaften  Ausführungsform  wer- 
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den  die  Kunststoffolien  oder  -bahnen  mit  den 
trennaht-und  oder  wärmekontaktverschweißten  Arti- 
keln  oder  Zuschnitten,  die  über  die  Sollbruchstellen 
mit  dem  Abfailgitter  in  Verbindung  stehen,  durch 
ein  Messer  oder  eine  ähnliche  Trennvorrichtung  in 
einzelne  Folienabschnitte  von  einer  Länge  von  100 
-  1000  mm,  vorzugsweise  200  -700  mm  und  eine 
Breite  von  200  -  2000  mm,  vorzugsweise  500  - 
1200  mm  geschnitten  bzw.  getrennt  und  erst  nach- 
folgend  die  verschweißten  Kunststoffartikel  vom 
Abfailgitter  getrennt. 

Unmittelbar  nach  der 
Wärmekontakttrennahtverschweißung  werden  nach 
der  Weiterbewegung  oder  dem  Weitertransport  die 
verschweißten  Kunststoffolien,  -bahnen  undoder  - 
zuschnitte  einer  Kontakt-und/oder  Preßkühlung 
unterworfen. 

Die  flächig  aneinanderliegenden  Kunststoffo- 
lien,  -bahnen  und/oder  -zuschnitte  werden  während 
der  Wärmekontakttrennahtverschweißung  durch 
das  Schweißprofil  und  die  federnd  angeordnete  An- 
drückplatte  zusammengedrückt,  aneinanderge- 
drückt  und.  oder  festgehalten,  so  daß  eine  Rutsch- 
oder  Gleitbewegung  des  Kunststoffmaterials  zum 
Zeitpunkt  der  Wärmekontakttrennahtverschweißung 
verhindert  wird. 

Nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform  des 
erfindungsgemäßen  Verfahrens  ist  das  zwischen 
der  Schweißpresse  feststehende  Kunststofftrenn- 
band  nicht  wärmeleitend.  Bevorzugt  werden  sowohl 
die  Schweißelektrode  (gemessen  an  der  Schneid- 
kante  oder  am  Schweißprofil)  als  auch  die  Ge- 
genplatte  oder  Gegenelektrode  beheizt.  Dabei  wird 
jedes  Werkzeug  der  Schweißpresse  für  sich 
(Oberwerkzeug  und  Unterwerkzeug  bzw.  Schweiße- 
lektrode  und  Gegenelektrode)  auf  Temperaturen 
über  380  K  aufgeheizt. 

Die  Verschweißung  erfolgt  bei  einer  Tempera- 
tur  der  Schweißelektrode  (gemessen  an  der 
Schneidkante  und/oder  am  Schweißprofil),  vorzugs- 
weise  verwendet  als  Oberwerkzeug,  von  383  K  bis 
445  K,  vorzugsweise  403  K  bis  433  K  und  oder 
oberhalb  der  Erweichungstemperatur  der  Kunststof- 
folie  (gemessen  nach  Vicat  B)  und  bei  einer  Tem- 
peratur  der  Gegenplatte  oder  der  Gegenelektrode, 
vorzugsweise  verwendet  als  Unterwerkzeug,  bei 
Temperaturen  von  450  K  bis  525  K,  vorzugsweise 
473  K  bis  510  K.  Bei  einer  anderen  bevorzugten 
Ausführungsform  liegt  die  Temperatur  der  Schwei- 
ßelektrode  sogar  der  Erweichungstemperatur  der 
Kunststoffolie  (gemessen  nach  Vicat  A). 

Die  erfindungsgemäß  verschweißten  Kunststof- 
folienbahnen  und/oder  -zuschnitte,  vorzugsweise 
flächig  aneinanderliegende  Kunststoffolien, 
bahnen  und/oder  -zuschnitte  und  daraus  herge- 
stellte  Hüllen,  Verpackungen  und  ähnliche  Kunst- 
stoffartikel,  die  an  mindestens  einem  Rand,  vor- 
zugsweise  an  mehreren  Rändern  miteinander  ver- 

schweißt  sind  und  aus  Olefinhomo-  -co-  - 
terpolymensaten  und  oder  Polyolefinlegierungen  zu 
mehr  als  50  Gew.  °o.  vorzugsweise  mehr  als  70 
Gew.  %.  bestehen  oder  diese  enthalten,  weisen 

5  mindestens  einen  Rand,  vorzugsweise  mehrere 
Ränder  auf.  der  bzw.  die  trennaht-und 
wärmekontaktverschweißt  ist  bzw.  sind  .  Die  Kunst- 
stoffolienbahnen  undoder  -zuschnitte  besitzen 
unterschiedliche  Härten,  wobei  der  Härteunter- 

10  schied  zwischen  einer  Ober-und  Unterfolienbahn 
und,  oder  -zuschnitt  5  -  20  Shore  D.  vorzugsweise  8 
-  16  Shore  D.  beträgt. 

Die  verschweißten  Ränder  weisen  erfindungs- 
gemäß  eine  oder  mehrere  Profilierungen,  vorzugs- 

/5  weise  Längs-,  Quer-und  oder  Nahtstichprofilierun- 
gen  oder  Bördelkantenprofilierungen.  auf.  Es 
gelingt  dadurch,  schön  verzierte  Schweißränder  bei 
den  verschweißten  Kunststoffartikeln  zu  erhalten, 
die  z.  B.  eine  Längs-,  Quer-und/oder  Nahtstichpro- 

20  filierung  oder  andere  Profilierungen  besitzen.  Eine 
Kunststoffolienbahn  oder  ein  -zuschnitt  ist  dabei 
vorzugsweise  opak  oder  farbstoff-bzw.  farbpigmen- 
thaltig  und  eine  andere  Kunststoffolienbahn  oder 
ein  anderer  -zuschnitt  transparent. 

25  Die  Schweißelektrode  und  die  Gegenelektrode 
sind  gemäß  der  Erfindung  je  auf  einer  Platte.  Leiste 
oder  Rahmen  befestigt.  Auf  oder  unter  bzw.  m 
mindestens  einer  Platte,  Leiste  oder  dem  Rahmen 
ist  eine  Heizvorrichtung  oder  beheizbare  Vorrich- 

30  tung  angeordnet,  so  daß  nach  einer  bevorzugten 
Ausführungsform  nicht  nur  die  Beheizung  der 
Schweiß-und  Gegenelektrode  erfolgt,  sondern  auch 
eine  Temperaturbehandlung  des  zu  ver- 
schweißenden  Materials  in  der  Presse  erzielt  wird. 

35  Die  Platte,  Leiste  oder  der  Rahmen  mit  der 
darauf  befestigten  Schweißelektrode  ist  bevorzugt 
vertikal,  annähernd  vertikal  oder  radial  zu  der 
Kunststoffolienebene  und/oder  der  gegenüberlie- 
gend  angeordneten  Platte,  die  die  Gegenelektrode 

40  trägt,  bewegbar  angeordnet. 
Zwischen  den  mit  Schweißelektrode  und  Ge- 

genelektrode  ausgerüsteten  Platten  der  Schweiß- 
presse  ist  ein  feststehendes  Trennband,  Trenngitter 
oder  Trenngewebe  parallel,  annähernd  parallel  oder 

45  in  einem  Winke!  zu  den  Platten  von  kleiner  als  15°, 
vorzugsweise  kleiner  als  5°,  angeordnet.  Das  ein- 
gesetzte  Trennband  ist  somit  weitgehend  tempera- 
turbeständig,  insbesondere  bis  773  K,  vorzugsweis 
bis  523  K.  Es  weit  eine  Dicke  unter  350  um. 

50  vorzugsweise  unter  150  um,  auf. 
Auf  den  die  Schweißelektrode  und  Gegenelek- 

trode  tragenden,  mit  mindestens  einer  Heizvorrich- 
tung  versehenen  Platten  der  Schweißpresse  ist 
eine  Andrückplatte  oder  ein  Andrückplattenteller 

55  (jeweils  in  Druckrichtung)  federnd  befestigt,  der  ins- 
besondere  zum  Festhalten  des  zu  ver- 
schweißenden  Materials  (Kunststoffolienbahn,  -zu- 
schnitt)  dient. 

4 
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iNdun  einer  weiteren  Ausnjnrungsrorm  sind  seit- 
lich  vor  der  Schweißelektrode  zusätzlich  Rollen. 
Walzen,  Bänder.  Ketten  oder  Greifer  angeorndet. 

Die  Wärmekontaktverschweißung  wird  mit  dem 
Trennband  mit  einer  Schweißelektrode  und.  oder 
Gegenplatte  oder  Gegenelektrode  (Ober-und  Unter- 

i  Werkzeug)  durchgeführt,  die  zweckmäßig  eine  hit- 
zebeständige  Antihaftbeschichtung  besitzt.  Vor- 
zugsweise  besteht  diese  Antihaftbeschichtung  aus 

*@  Fluorpolymeren  und/oder  Nickelschichten 
(durnicoatierte  Schweißelektrode  und/oder  Gegege- 
nelektrode). 

Nach  einer  weiteren  bevorzugten  Ausführungs- 
form  weist  die  Gegenelektrode  oder  das  Ge- 
genwerkzeug  Profilierungen,  vorzugsweise  Nuten, 
Rillen  und,  oder  vorspringende  Kanten  oder  Erhe- 
bungen  und  die  Elektrode  die  Schneidkante  mit 
Schweißprofil  auf. 

Nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform  ist 
als  Zusatzvorrichtung  mindestens  eine  Schweiß- 
oder  Heftstation  für  eine  lose  Befestigung,  stellen- 
weise  Anschweißung  oder  Anheftung  von 
Kunststoffolienzuschnitten  auf  einer  Kunststoffolie 
oder  -bahn  vor  der  Schweißpresse  angeordnet, 
wobei  jedoch  der  eigentliche  Ver- 
schweissungsvorgang  in  der  Schweißpresse  erfolgt. 

Unmittelbar  nach  der  Schweißpresse  ist  nach 
einer  bevorzugten  Ausführungsform  eine  Kühlvor- 
richtung,  vorzugsweise  Kühlpresse,  angeordnet. 

Die  Schweißelektrode  weist  zwischen  der  spit- 
zen  oder  messerähnlichen  Schneidkante  und  dem 
zurückspringend  angeordneten  Schweißprofil  eine 
nutähnliche  Vertiefung  auf.  Die  Schweißelektrode, 
die  Schneidkante  und  das  Schweißprofil  bestehen 
bevorzugt  aus  Metall. 

Das  Schweißprofil  ist  zu  der  Platte  oder  Ge- 
gendruckplatte  der  Schweißpresse  parallel,  annä- 
hernd  parallel  oder  in  einem  Winkel  unter  20°, 
vorzugsweise  unter  10°,  angeordnet  ist  und/oder 
der  Winkel  zwischen  der  spitzen  oder  messerähnli- 
chen  Schneidkante  und  dem  Schweißprofii  beträgt 
75  -  100  °,  vorzugsweise  ca.  90  °. 

Nach  einer  weiteren  bevorzugten  Ausführungs- 
form  ist  eine  Kühlpreßplatte  durch  eine  Bewe- 
gungsvorrichtung  in  Richtung  der  geöffneten 
Schweißpresse  verschiebbar  angeordnet.  Nach  der 
Ausschaltung  der  Vorrichtung  befindet  sich  die 

„  Platte  oder  Kühlpreßplatte  oder  Kühlpresse,  vor- 
zugsweise  die  untere  Platte  der  Kühlpresse,  ver- 
schoben  zwischen  den  Schweißpreßplatten  parallel 

i  oder  annähernd  parallel  zu  diesen.  Sie  leitet  die 
noch  auf  den  Elektroden  und  Platten  der  Schweiß- 
presse  befindliche  Wärme  ab  und  verhindert  eine 
zu  starke  Erhitzung  des  evtl.  noch  in  der  Kühl- 
presse  angeordneten  Kunststoffmaterials 
(Kunststoffolienbahn,  -zuschnitte  und  dgl.). 

Als  Materialspender  für  Rollenware  wurde  nach 
einer  Ausführungsform  eine  Folienabrollvorrichtung 

eingesetzt  mit  der  Möglichkeit  mehrere,  vorzugs- 
weise  bis  zu  3  Rollenbahnen  übereinander 
und  oder  mehrere  Bahnen  nebeneinander  zugspan- 
nungsfrei  an  die  Hauptmaschine  einzugeben. 

5  und  oder  einen  Bogenanleger,  der  die  Aufgabe  hat. 
evtl.  z.  B.  im  Sieb-und  Offsetdruckverfahren  be- 
druckte  Bogenware  passergenau  in  die  Hauptma- 
schine  einzubringen.  Die  Bogenware  wird  in  einer 
Anschweißstation  an  die  Rollenware  angeschweißt. 

w  Somit  entsteht  so  ein  Endlosband.  Ein  Ma- 
schinengestell  nimmt  die  Antriebselemente,  den 
Zangenvorschub  und  das  Transportband  auf. 

In  der  Schweißpresse  werden  die  auf  einem 
temperaturbeständigen  Transportband  liegenden 

15  Polypropylenfolien  oder  Polyethylenfolien  miteinan- 
der  verschweißt.  Da  die  Temperatur  von  außen 
durch  die  zu  verschweißenden  Folien  dringen  muß. 
ist  je  ein  temperaturgeregeltes  Ober-und  Unter- 
werkzeug  erforderlich. 

?o  Die  Kühlstation  dient  dem  starken  Abkühlen 
des  noch  heißen  Schweißgutes.  Dieses  Abkühlen 
ist  für  den  einwandfreien  Weitertransport  und  Quer- 
schnitt  erforderlich.  Von  dem  Abfallgitter  können 
die  geschweißten  Kunststoffartikel  mechanisch, 

?5  pneumatisch  und  dgl.,  vorzugsweise  durch  Absau- 
gen  oder  Pressen,  entfernt  bzw.  getrennt  werden. 

Nach  einer  anderen  Ausführungsform  wird  mit 
einem  Querschneidmesser  das  zu  einem  Endlos- 
band  geschweißte  Schweißgut  in  Bögen  ge- 

io  schnitten.  Diese  Bögen  werden  mit  Sauganlegern 
auf  ein  mit  Ablagekassetten  versehenes  Förder- 
band  abgelegt  und  zur  Abstapelung  auf  eine 
Palette  weitertransportiert. 

Das  Antriebssystem  besteht  nach  einer  bevor- 
@5  zugten  Ausführungsform  im  wesentlichen  aus  ein- 

em  Hydraulikaggregat  und  einem  reversierenden 
Hydraulikmotor,  welcher  die  Transportzangen  an- 
treibt. 

Bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  drückt 
o  das  Schweißprofil,  dessen  Fläche  vorzugsweise 

parallel  oder  annähernd  parallel  zur  Kunststoffolien- 
bahn  ange  ordnet  ist,  auf  die  zu  verschweißende 
Kunststoffolie,  während  die  Schneidkante,  die  die 
vorgenannte  Temperatur  oberhalb  des  Erweichung- 

5  spunktes  der  Folie  aufweist,  den  Trennahtschneid- 
Schweißvorgang  durchführt.  Durch  das  Andrücken 
des  Schweißbandes  entstehen  fehlerfreie  oder 
nahezu  fehlerfreie  Trennahtschweißnähte. 

Das  zwischen  der  Schweißelektrode  und  der 
o  Gegenelektrode  befestigte  Trennband,  das  auch 

nach  anderen  bevorzugten  Ausführungsformen 
durch  Walzen,  Rollen  und/oder  Greifer  ersetzt  wird, 
besteht  bevorzugt  aus  Kunststoffen,  glasfaserver- 
stärkten  Kunststoffen  oder  Kunststoffmaterialien, 

5  die  nicht  wärmeleitend  sind.  So  werden  z.  B.  nicht 
Metallbänder  oder  metallisierte  Kunststoffbänder 
eingesetzt,  sondern  Kunststoffbänder,  vorzugs- 
weise  aus  oder  unter  Mitverwendung  von  Fluorpo- 
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lymeren,  Polyimiden,  glasfaserverstärkten  Fluorpo- 
lymeren  und  dgl. 

In  der  beigefügten  Zeichnungen  ist  eine  bevor- 
zugte  Ausführungsformen  bzw.  -beispiele  der  Erfin- 
dung  schematisch  dargestellt. 

In  Fig.  1  ist  ein  vertikaler  Schnitt  durch  die 
Schweißelektrode  der  Schweißpresse  schematisch 
dargestellt-  Die  vertikal  angeordnete  Schweißelek- 
trode  1  ist  mit  der  spitzen  oder  messerähnlichen 
Schweißkante  2  versehen,  die  einen  Schneid- 
Schweißvorgang  durchführt.  An  der  Schweißelek- 
trode  befindet  sich  weiterhin  das  gegeüber  der 
Schneidkante  zurückspringend  angeordnete,  mit 
einer  Stufe  versehene  Schweißprofil  3.  dessen 
Fläche  vorzugsweise  parallel  oder  annähernd  paral- 
lel  zur  Kunststoffoiienbahn  und/oder  zum  Tran- 
sportband  und.oder  zur  Fläche  der  Gegenelektrode 
5  ist. 

Das  Schweißprofil  besitzt  bevorzugt  Kerbun- 
gen,  Riffelungen  oder  andere  Profilierungen.  Auf 
dem  feststehenden  Trennband  8  ist  ist  die  Kunst- 
stofffolienbahn  7  mit  einem  Kunststoffolienzuschnitt 
oder  -zuschnitteil  6  angeordnet.  An  der  Schweiße- 
lektrode  1  befindet  sich  die  nutähnliche  Vertiefung 
4,  in  die  bei  dem  Schweißvorgang  etwas  Kunsttoff- 
material  des  Randteiles  zeitweise  gedrückt  wird. 
Das  Gegenwerkzeug  oder  die  Gegenelektrode 
weist  die  Profilierungen,  vorzugsweise  Nuten  10 
auf. 

ftnsprucne 

1.  Mit  einer  beheizten  Kontaktfläche  ausge- 
statte  Vorrichtung  zum  Verschweißen  vor>  Kunst- 
stoffolien,  -bahnen  und/oder  -zuschnitten  sowie 
gegebenenfalls  mit  der  Verschweißvorrichtung  in 
Verbindung  oder  Kombination  stehenden  Hilfs- 
jnd/oder  Zusatzvorrichtungen,  wobei  die  Ver- 
schweißvorrichtung  eine  Schweißpresse  ist,  die  aus 
nindestens  einer  Kunststoffschweißelektrode  und 
aus  mindestens  einer  Gegendruckplatte,  -leiste 
Dder  -schiene,  vorzugsweise  einer  Gegendrucke- 
ektrode,  besteht,  daß  die  Schweißelektrode 
jnd/oder  die  Gegendruckelektrode  eine  spitze  oder 
-nesserähnliche  Schneidkante  aufweist,  daß  die 
Schweißelektrode  undoder  die  Gegendruckplatte, 
•leiste  oder  -schiene,  vorzugsweise  die  Gegenelek- 
:rode,  mittelbar  oder  unmittelbar  beweglich  an- 
geordnet  oder  gelagert  ist  bzw.  sind  und  die  spitze 
xier  messerähnliche  Schneidkante  mit  einem  in 
3inem  spitzen  Winkel  angeordneten  oder  abge- 
schrägten  Schweißprofil,  vorzugsweise  gegenüber 
jer  Schneidkante  zurückspringend  angeordneten 
jnd,oder  mit  mindestens  einer  Stufe  oder  Ausneh- 
nung  versehenen  zurückspringend  angeordneten 
Bchweißprofil  kombiniert  oder  versehen  ist,  wobei 
jie  Kunststoffschweißelektrode  und/oder  die  spitze 

oder  messerähnliche  Schneidkante  vorzugsweise 
vertikal  oder  nahezu  vertikal  an  der  Schweißpresse 
undoder  zu  der  Gegendruckplatte  undoder  zu  den 
Kunststofffolien,  -bahnen  und.  oder  den  -zuschnitten 

5  angeordnet  ist.  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zwi- 
schen  der  Schweißpresse  ein  feststehendes  Trenn- 
band,  Trenngitter,  Trenngewebe  oder  Trennge- 
wirke,  vorzugsweise  aus  nicht  wärmeleitendem  Ma- 
terial,  angeordnet  ist,  die  Gegenelektrode  oder  das 

'o  Gegenwerkzeug  Profilierungen,  vorzugsweise  Nu- 
ten.  Rillen  und.oder  vorspringende  Kanten  oder  Er- 
hebungen,  und  die  Elektrode  die  Schneidkante 
und  oder  das  Schweißprofil  aufweisen. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1.  dadurch  ge- 
/5  kennzeichnet,  daß  das  feststehende  oder  festeinge- 

spannte  Trennband,  Trenngitter,  Trenngewebe  oder 
Trenngewirke  an  einer  Walze  abwickelbar  angeord- 
net  ist,  so  daß  bei  Abnutzung  des  Trennbandes 
eine  Abwicklung  bzw.  Weiterführung  der  beauf- 

20  schiagten  bzw.  abgenutzten  Stelle  erfolgt,  wobei 
das  Trennband  nicht  als  Transportband  dient. 

3.  Vorrichtung  nach  Ansprüchen  1  und  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  Abwickelvorrich- 
tung  für  das  abgenutzte  Trennband,  Trenngitter, 

25  Trenngewebe  oder  Trenngewirke  an  der  Vorrich- 
tung  angeordnet  ist. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1  bis  3.  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
Walzen,  Zylinder  oder  ähnliche  Vorrichtungen 

30  und/oder  die  Auf-und/oder  Abwickelvorrichtung  als 
Spann-und/oder  Festhaltevorrichtung  für  das  zwi- 
schen  Elektrode  und  Gegenelektrode  gespannte 
feststehende  Trennband,  Trenngitter,  Trenngewebe 
oder  Trenngewirke  angeordnet  sind. 

35  5.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
mindestens  eine  Nut  oder  Rille  (gemessen  oder 
berechnet  bei  geschlossenem  Werkzeug)  in  lo- 
trechter  Richtung  gegenüber  der  Schneidkante 

w  und/oder  der  Schweißpresse  angeordnet  ist. 
6.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 

Ansprüche  1  bis  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  in  der  Gegenelektrode  oder  im  Gegenwerkzeug 
angeordnete  Nuten  oder  Rillen  oder  Vertiefungen 

»5  einen  Abstand  (gemessen  von  der  Oberfläche  der 
Gegenelektrode  oder  des  Gegenwerkzeuges  bis 
zur  Nut-oder  Rillentiefe  als  senkrechter  Abstand 
von  der  Oberfläche) 

0,1  bis  30  um,  vorzugsweise 
io  0,5  bis  15  um, 

aufweist. 
7.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 

Ansprüche  1  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
mindestens  eine  Nut  oder  Rille  in  der  Gegenelek- 

i5  trode  oder  im  Gegenwerkzeug  in  lotrechter  Rich- 
tung  (berechnet  bei  geschlossenem  Werkzeug)  ge- 
genüber  dem  zurückspringend  angeodneten 
Schweißprofil  angeordnet  ist. 
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